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し,コバル トクロム合金 は硬度が高いことか ら,
表面粗 さを効率的に改善するためには研磨材と研
磨時間の関係 を明らかにする必要があった。そこ
で,山 森 ら13)はコバル トクロム合金の最適な研磨
条件をみいだすべ く,各種研磨材と研磨時間を組
み合わせて研磨後の表面粗 さを調査 した。その結
果,一 次研磨 には酸化アル ミニウムと二酸化珪素
を主成分 とする一辺の長 さと高さが6mmの 三角
柱形セラ ミック材を用いた60分間の研磨 が選択
















環状鉤 を想定 した クラスプ と鋳造床 を想定 した
板 状 の 床 部 を コバ ル トク ロ ム合 金 で 製 作 した
(Fig.1)。試 料 は小 臼歯 と大 臼歯 を想 定 した2
種類 とし,小 臼歯 を想定 した場合 を試料A,大 臼
歯 を想 定 した場合 を試料Bと し,鉤 腕 の形 態 は
山賀14),奥野 ら15),Hendersonandsteffel16)の提
唱 を参 考 に次 の よ うに設 定 した。 す なわ ち,試 料
Aの 鉤 腕 の 長 さ は12mmと し,鉤 肩 部 は 幅 径
2.Omm,厚径1.25mmに,鉤 尖 部 は幅 径1.Omm,
厚 径0.5mmに設定 した。試 料Bの 鉤腕 の長 さは
14mmと し,鉤 肩 部 は幅 径2.5mm,厚径1.25mm
に,鉤 尖部 は幅径1.25mm,厚径0.63mmに設定
した。床 部 は両 試料 とも幅 径20mm,長 径30mm,
厚 径1.5mmと した。 なお,鉤 尖 問距 離 は,試 料
Aを4mm,試 料Bを7.5mmに 設定 した。
試料 の製作 に先 立 ち,陰 型 をアク リル樹脂 で製
作 し,歯 科複模型 用 ゴム質弾性印象材(デ ュプ リ
コー ン,松 風)で 印象 し,歯 科高温鋳 造用模型 材
(CDインベ ス トメ ン ト,松 風)を 注入 して耐 火
模型 を製作 した。耐火模型 に は耐 火模 型 コーテ ィ
ング材(CDマ ル チ コー ト,松 風 〉 を塗 布 して表
面 の滑沢化 をはか った後に蝋型 を製 作 した。蝋型
は高温 鋳造用 リン酸塩系 埋没材(ス ノーホ ワイ ト,
松風)で 埋没 し,コ バ ル トクロム合 金(コ バ ル タ
ン,松 風)で 鋳 造 した。鋳造体 のス プル ーやバ リ
を除去 して所 定の試 料形態 に仕 上 げた後,50μm
の酸化 アル ミニ ウム粉末 でサ ン ドブラス ト処理 を
行 った。 試料 数 は試 料A,試 料Bと もそれ ぞれ
10個と し,5個 を ク ラス プ変形 の実験 に,残 り
の5個 をク ラスプ変形 抑制法 の実験 に供 した。
2.バ レル研 磨 の方法
バ レル研磨 に はポ リ ッシ ングエ イ トsH-3(宮
崎歯 科 商会)を 用 い(Fig.2）,研磨 条件 は山森
ら13)の報 告 に 準 じ た。 す な わ ち,回 転 数 は
200rpmに設定 し,研 磨 材 は,一 次研 磨 が酸化 ア
ル ミニ ウムと二 酸化ケ イ素 を主成分 とす る1辺 の
長 さと高 さが6mmの 三 角柱形 セ ラ ミック材,二
次研磨 が一次研磨 と同 じ主成 分で1辺4mmの 三
角柱形 セ ラ ミック材 を用 いた(Fig.3)。一次研磨,










二次研磨 とも,研 磨材450mlのほか,コ ンパ ウ
ン ド材15g,傷取添加剤15g,および水350mlを
研磨槽 に投入 した。研磨時間は一次研磨 を60分
間,二 次研磨 を40分間 とした。
3.バ レル研磨による研削量の測定
バレル研磨によるコバル トクロム合金の研削量
を求めるため,ま ず,ア ル ミナ ・サン ドブラス ト
処理 を行 った試料の床部表面 に,露 出面が直径
3mmの円形 になるように周囲 をマスキ ングした。
この試料にバ レル研磨を施 し,基準平面に対する
露 出面 の表 面 形 状 を表 面 粗 さ形 状 測 定 器
(surfcom590A,東京精密)を 用いて測定 した。
















mmの ポリエチ レン ・チューブを通 して両鉤腕を
連結するように被覆 し,チ ューブとクラスプの間
隙に常温重合 レジンを流 し込み封鎖 した(Fig.







80 奥 羽 大 歯 学 誌 2010
結 果
1.バ レル研磨 によ る研削量 につい て
アル ミナ ・サ ン ドブ ラス ト処理 を行 った表 面 を
露 出面 が直径3mmの 円形 にな るように周 囲 をマ
スキ ング してバ レル研磨 を二次研磨 まで施 した結
果,研 磨 面 の研 削深 さは基 準 面 に対 して11.1±
3.9μmであった(Fig.5)。
2.鉤 尖間距離 の測 定結果 につい て
試 料Aに お け る研磨 前 の 鉤 尖 問距 離 は4.13±
0.29mmで,一次研 磨 後 は4.56±0.24mm,二次
研 磨後 は4.70±0.23mmであった。 それ ぞれの変
化量 を算 出す ると,研 磨 前 に比較 して一 次研磨後
で平均0.43mm,二次研 磨 後で平 均0.57mm増加
し,研 磨 前 に比較 して有 意差 が認 め られ た(Fig.
6)o
試料Bに おけ る研磨 前の計測値 は7.85±0.3mm
で,一 次研 磨後 は8.10±0.23mm,二次研 磨 後 は
8.15±0.24mmであ った。 それぞれ の変 化量 を算
出す ると,一 次研磨 後 で平均0.26mm,二次 研磨
後で平均0.31mm増加 したが,研 磨 前 に比 較 して
有意差 は認 め られ なかった(Fig.7)。
3.ク ラスプ変形 の抑制効果 につ いて
ポ リエチ レン ・チュー ブで連結 ・保護 した場合
の 鉤 尖 間 距 離 は,試 料Aで は 研 磨 前 が4.05±
0.16mm,一次 研 磨 後 は4.04±0.15mm,二次 研
磨後 は4.05±0.15mmであった。 それ ぞれ の変化
量 を算 出す ると,研 磨 前 と比較 して一次研 磨で平
均0.008mm,二次研 磨 で 平 均0.003mmであ り,
研磨前 に比較 して有意 な差 がな く,本 法 に よるク
ラスプ変形 の抑制効果 が認 め られた(Fig.8)。
試 料Bで は研 磨前 が7.48±0.02mm,一次 研磨
後 は7.54±0.07mm,二次研磨後 は7.56±0.15mm
であった。 それ ぞれ の変化量 を算 出す る と,研 磨
前 と比較 して一次研 磨 で平均0.06mm,二次 研磨













































～100メッシュのシリコン ・カーバ イ ド砥粒によ
るサンドブラスティング,仕 上研磨には回転切削
工具,電 解研磨およびバ レル研磨 を挙げている。












らも推奨 している。バ レル研磨機はバ レルの運動
様式により,回転バレル,振 動バ レル,遠 心流動
バレル,ジ ャイロ法に分け られ る。さらに,遠 心
流動バ レルは遊星旋回型 と8の字全面流動型 に分
類 される18)。今回の実験で使用 したバ レル研磨機




は全部床義歯の研磨 を想定 して床用 レジンの表面




磨の臨床応用が可能 となった。一方,コ バル トク
















ら左右にシェークされ,8の 字 を描 くように運動
す る。 したがって,研 磨材が鉤腕の内外に衝突す
ることによる鉤腕の変形と,研 磨材によるコバル
トクロム合金の研削により,ク ラスプには三次元
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と研磨 による研削のどちらの影響力が強いのかを
















及ぼす。そのため,古 くか ら多くの形態が提唱 さ
れ臨床 に応用されてきた22-24)。なかでもエーカー
ス ・クラスプは環状クラスプを代表 し,最 も有効
な維持力と把持力を発揮できるクラスプとされて







ら15)は維持 力 を求め るための係 数 と鉤 尖部 が
0.1mmたわむのに必要 な荷重 を設定 し,こ の係
数と曲げ強 さにより維持力を求める方程式 を提唱
している。今回の実験で設定 したクラスプは,小
臼歯と大臼歯 を想定 しているが,三 次元的に湾曲










試料Aの クラスプでは,研 磨前に比較 して一
次 研 磨 後 で平 均0.43mm,二次研 磨 後 で 平均
0.57mm増加 し,研磨前に比較 して有意差が認め
られた。 しか し,試 料Bで は一次研磨後,二 次
研磨後とも試料Aに 比較 して小 さな変化量であ
り,研磨前に比較 して有意差が認め られなかった。
これは,試 料に設定 した鉤尖間距離の違いが関与
していると考 えられる。すなわち,試 料Aで は一
辺6mmの 一次研磨材よりも狭い鉤尖間距離を設
定 したために,研 磨材がクラスプ内を通過する際
に,鉤 尖部に衝突 して外方 に広げる力が加わった
ものと考えられる。これに対 して,試 料Bで は鉤
尖問距離が7.5mmであ り,研磨材の寸法よ りも
広 く設定 されたことか ら,鉤尖問への衝突が和 ら
ぎ,外 力が弱まったためと考 えられた。
4.ク ラスプ変形の抑制効果について




カース ・クラスプが必要 とす るアンダーカ ット量
をはるかに超 えている。これ らの値はクラスプの
維持力,把 持力に直接的に影響 を与えることか ら,









護 し,研磨材の衝突を和 らげることである。 この
方法では鉤尖は守れても鉤腕全体の変形 には対応
できないことになる。そこで,鉤 尖部 を被覆 し,






試料A,試 料Bと もチューブを付与 したときの
(6)












いて検討 した結果,以 下の結論が得 られた。
1)バ レル研磨によ り鉤尖間距離は,試 料A
の一次研磨で平均0.43mm,二次研磨で平均0.57mm








以上の ことから,パ ーシャルデンチ ャーの フ
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